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Grundaestell fur eine Handhabunasvorrichtuna 
und HandhabunasvorrichtunQ 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Grundgestell fur eine 
Handhabungsvorrichtung, insbesondere fiir eine Automationszelle, 
die zum Verbund mit wenigstens einer Werkzeugmaschine ausgelegt 
ist • 

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine derartige Hand- 
habungsvorrichtung . 
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Auf dem Gebiet der Werkzeugmaschinen besteht seit einigen Jah- 
ren ein starker Trend zu einer vollautomatischen Fertigung. Um 
dabei einen unterbrechungsf reien Betrieb der Werkzeugmaschinen 
zu gewahrleisten, werden Handhabungsvorrichtungen in Form von 
sogenannten Automationszellen bereitgestellt . Die Automations- 
zellen werden mit den Werkzeugmaschinen haufig iiber Portale 
verbunden und dienen dazu, der Werkzeugmaschine zu bearbeitende 
Werkstiicke zuzufiihren bzw. bearbeitete Werkstlicke von der Werk- 
zeugmaschine abzufiihren. Die Automationszellen sind zu diesem 
Zweck mit einem Bereitstellungsmodul versehen. 

liber das Bereitstellungsmodul konnen Werkstiicke kontinuierlich 
bereitgestellt werden (beispielsweise mittels Stau- oder Takt- 
bandern). Dieser Ansatz wird insbesondere bei der Verkettung 
von Arbeitsprozessen verfolgt. Ferner konnen Werkstiicke der 
Automationszelle auch iiber Palettenmodule oder Schubladenmodule 
bereitgestellt werden. Bei den Palettenmodulen werden iiber 
Palettentransportwagen jeweils Stapel von Paletten in Form von 
Werkstucktragern angefordert (haufig von Hand) , bzw* es werden 
Palettenstapel mit bearbeiteten Werkstiicken von Hand mittels 
eines Palettentransportwagens abtransportiert . 

Die Automationszelle dient demzufolge als Puffer fiir der Werk- 
zeugmaschine zuzufiihrende unbearbeitete Werkstiicke als auch als 
Puffer fiir von der Werkzeugmaschine bearbeitete , abzutranspor- 
tierende Werkstiicke. 

Die Automationszellen werden in der Regel speziell fur die 
Kombination mit einer bestimmten Werkzeugmaschine konstruiert 
urid hergesteilt* Durch diese Maflnahme kann die Automationszelle 
fiir die jeweiligen Arbeitsablaufe optimiert werden. Der kon- 



struktive Aufwand ist jedoch recht erheblich. Ferner ist ein 
Umbau der Automationszelle, wie er beispielsweise bei einem 
Wechsel auf eine neue Werkzeugmaschinengeneration notwendig 
wird, nur schwierig zu bewerkstelligen. Derartige Umbauten 
erfolgen daher in der Regel beim Hersteller der Automations- 
zellen. 

Beispiele derartiger Automationszellen sind bekannt aus der DE 
42 12 178 Al Oder aus der US 5,353,490. Auch aus der DE 101 02 
413 CI ist eine derartige, speziell angefertigte Automations- 
zelle bekannt. 



Ferner gibt es Ansatze (z.B. DE 41 17 439 Al), den Aufbau der 
Automationszelle flexibel zii gestalten. Bei diesem Stand der 
Technik wird das Gestell der Automationszelle aus Strangpress- 
profilen (in der Regel Aluminium) zusammengesetzt , die in an 
sich bekannter Weise T-Nuten aufweisen. Demzufolge lassen sich 
durch Ablangen der Strangpressprof ile und Verbinden derselben 
nach der Art von Riegel-Pfosten-Konstruktionen beliebige Ge- 
stelle zusammenstellen. Ferner soli es moglich sein, eine Ba- 
siseinheit fur verschiedene Anwendungsf alle modular zu erwei- 
tern. 

Die in der DE 41 17 439 Al offenbarte Basiseinheit weist im 
Wesentlichen ein Untergestell aus Strangpressprof ilen auf, 
oberhalb dessen eine Transferstrecke eingerichtet ist. Oberhalb 
des Untergestells ist ein quaderf ormiges Gestell fur eine Urn- 
hiillung vorgesehen. Ein Portalroboter ist auf einer Tischplatte 
montiert, die das Untergestell von dem Umhlillungsgestell 
trennt. Eine Steuereinheit ist von auBen seitlich an das Unter- 
gestell angebracht. 
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Die Langzeitstabilitat solcher Gestelle aus Strangpressprof il 
ist leider nicht immer zufriedenstellend. Ferner ergibt sich 
insbesondere durch die Anbringung von Funktionselementen auJ3en 
an dem Gestell ein erhohter Raumbedarf . 

Aus der EP 0 865 869 Bl ist schlieBlich eine Automationszelle 
zur Handhabung von Werkstucken bekannt, die einen etwa quader- 
formigen Sockel nach der Art eines Maschinenbettes aufweist. 
Der Sockel weist eine Vielzahl von Schnittstellen bzw. Befesti- 
gungspunkten auf, die schachbrettmusterartig auf seiner Ober- 
flache und seinen Seitenf lachen angeordnet sind. Das Sockel- 
modul erlaubt somit, an verschiedenen Stellen Gestellelemente 
und/oder Funktionsmodule zu befestigen f um eine modulare Bau- 
weise der Automationszelle zu ermoglichen. Eine auf dem Sockel 
aufbauende Automationszelle weist an den vier Ecken des Sockels 
vertikale Pfosten gleicher Hohe auf, an deren Oberseite ein 
Portalmodul festgelegt ist. Die Automationszelle ist von aixBen 
in an sich ublicher Weise verkleidet. Im Inneren der Verklei- 
dung befindet sich in einer Ecke des Innenraumes eine Steuer- 
einheit. Die Steuereinheit muss daher mit einem eigenen Gehause 
versehen sein, um die darin enthaltene elektrische, pneumati- 
sche und/oder hydraulische Ausriistung vor Verschmutzungen, Ol 
etc. zu schiitzen. 

Vor dem obigen Hintergrund besteht das der Erf indung zu Grunde 
liegende Problem darin, ein Grundgestell fur eine modular auf- 
baubare Handhabungsvorrichtung anzugeben, das eine hohe Stabi- 
litat aufweist, den Aufbau von Automationszellen mit geringem 
Bauvolumen ermoglicht und eine besonders hohe Flexibilitat beim 
Aufbau bzw. Umbau von Automationszellen gewahr leistet • 
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Diese Aufgabe wird gelost durch ein Grundgestell fur eine modu- 
lar aufbaubare Handhabungsvorrichtung, insbesondere fur eine 
Automationszelle, die zum Verbund mit wenigstens einer Werk- 
zeugmaschine ausgelegt ist , mit 

einer Vorderwand, einer Riickwand und Seitenwanden, die 
einen Steuerungsraum fiir eine Steuereinrichtung einschlie- 
Ben, wobei oberhalb des Steuerungsraumes eine Prozess- 
plattform eingerichtet ist, 

wobei die Vorderwand wenigstens eine mechanische Schnitt- 
stelle zum Festlegen eines Bereitstellungsmoduls aufweist, 
das zum Bereitstellen von Werkstucken dient, und 

wobei die Riickwand einen oberen Ruckwandteil aufweist, der 
iiber die Prozessplattform hinausragt und an seiner zur 
Prozessplattform weisenden Vorderseite eine erste Mehrzahl 
von mechanischen Schnittstellen zum ortlich variablen 
Festlegen eines Prozessmoduls zum Handhaben und/oder Bear- 
beiten von bereitgestellten Werkstucken aufweist, wobei 
das obere Ruckwandteil ferner eine Offnung aufweist, die 
oberhalb der Prozessplattform angeordnet ist. 

Ferner wird die obige Aufgabe durch eine Handhabungsvorrichtung 
mit einem derartigen Grundgestell gelost. 

Die vorliegende Erfindung geht von dem Gedanken aus, ein fiir 
beliebige Anwendungsf alle universell einsetzbares Grundgestell 
anzugeben. Hierdurch kann zum einen die Herstellung der Automa- 
tionszellen vereinfacht werden. 
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Das Grundgestell weist einen Steuerungsraum fur eine bei jeder 
Automationszelle benotigte Steuereinrichtung auf. Dieser Steue- 
rungsraum ist allseits durch das Grundgestell selbst umschlos- 
sen, so dass ein separates Gehause fur die Steuereinrichtung 
nicht notwendig ist. Ferner kann das Grundgestell besonders 
verwindungssteif ausgebildet werden. Die Handhabung und Bear- 
beitung von Werkstiicken kann oberhalb des Steuerungsraumes , 
also oberhalb der Prozessplattf orm, erfolgen. Das Bereitstellen 
von Werkstiicken kann von der Vorderseite her erfolgen. Zu die- 
sem Zweck ist eine mechanische Schnittstelle zum Festlegen 
eines Bereitstellungsmoduls vorgesehen. 

Bei alternativen Anwendungen kann die Bereitstellung von Werk- 
stiicken jedoch auch auf einer Ebene parallel zu Prozessplatt- 
form von der Seite erfolgen. Durch das Bereitstellen einer 
Offnung in dem oberen Ruckwandteil kann eine Bereitstellung von 
Werkstiicken ferner von der Ruckseite her erfolgen. 

Durch das Vorsehen einer Mehrzahl von mechanischen Schnitt- 
stellen an der Vorderseite des oberen Riickwandteiles kann ein 
Prozessmodul an einem beliebigen Ort angebracht werden. Bei- 
spielsweise kann demzufolge an der Ruckwand ein Portal zur 
Verbindung mit der Werkzeugmaschine angebracht werden. Zusatz- 
lich kann dort ein Roboter, insbesondere ein Knickarm-Roboter , 
angebracht werden. Demzufolge kann die gesamte Prozessplattf orm 
fur die Zu- und Abfuhr von Werkstiicken bzw. fur das Anordnen 
von Bearbeitungsmodulen zum Bearbeiten von Werkstiicken verwen- 
det werden. 
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Es versteht sich jedoch, dass ein Roboter auch auf der Prozess- 
plattform angeordnet werden kann, wenn dies aus applikations- 
spezifischen Grlinden sinnvoller ist. 

Insgesamt wird somit ein Grundgestell fur eine Automations ze lie 
geschaffen, das besonders stabil ausgebildet werden kann, ein 
minimales Bauvolumen der Automat ionszelle insgesamt ermoglicht 
und eine besonders hohe Flexibilitat zum Aufbau der unter- 
schiedlichsten Typen von Handhabungsvorrichtungen fur die un- 
terschiedlichsten Anwendungsf alle bereitstellt • 

Die obige Aufgabe wird somit vollkommen gelost. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm ist das obere 
Ruckwandteil als Rahmen ausgebildet , an dessen Vorderseite eine 
Schnittstellenplatte festgelegt ist, die die erste Mehrzahl von 
mechanischen Schnittstellen aufweist. 

Durch das Ausbilden des oberen Ruckwandteils als Rahmen- 
konstruktion wird eine besonders hohe Stabilitat erzielt. Es 
versteht sich dabei, dass der Rahmen vorzugsweise als starrer 
Rahmen ausgebildet ist, also beispielsweise durch VerschweiBen 
von Pfosten- und Riegel-Elementen hergestellt ist. 

Durch das Bereitstellen einer separaten Schnittstellenplatte 
lasst sich das Grundgestell zudem einfach montieren. 

Gemafl einer weiteren bevorzugten Ausf uhrungsform ist das obere 
Ruckwandteil als Rahmen ausgebildet und wenigstens ein Rahmen- 
teil ist als Hohlprofil zur Aufnahme von Kabelstrangen ausge- 
bildet. 
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Hohlprofile konnen mit hoher Stabilitat ausgefiihrt werden. 
Durch das Aufnehmen von Kabelstrangen in dem Hohlprof il konnen 
beispielsweise die Prozessmodule iiber verborgene Leitungen mit 
der Steuereinrichtung verbunden werden. „Kabelsalat" wird dem- 
zufolge vermieden, insbesondere in dem Bereich oberhalb der 
Prozessplattf orm. 

Dabei ist es von besonderem Vorzug f wenn zwei seitliche Rahmen- 
pfosten des oberen Riickwandteils als Hohlprofile zur Aufnahme 
von Kabelstrangen ausgebildet sind. 

Bei dieser Ausf uhrungsf orm lasst sich eine Verbindung zwischen 
dem Bereich der ersten Mehrzahl von mechanischen Schnittstellen 
und der Steuereinrichtung konstruktiv besonders einfach reali- 
sieren. 

Ferner ist es dabei von Vorteil, wenn die Riickwandof f nung seit- 
lich durch die Rahmenpfosten begrenzt ist. I 

Durch diese Maflnahme lasst sich die Riickwandof f nung konstruktiv 
ohne zusatzlichen Aufwand realisieren. 

Gemafl einer weiteren bevorzugten Ausf uhrungsf orm weist wenigs- 
tens ein Hohlprofil des oberen Riickwandteils eine Kabeloffnung 
zur Durchfiihrung eines Kabelstranges auf , urn den Steuerungsraum 
(und damit eine darin spater montierte Steuereinrichtung) mit 
einem Prozessmodul zu verbinden. 

Von besonderem Vorzug ist es dabei, wenn Kabelof f nungen an 
jenen Seiten der Rahmenpfosten vorgesehen sind, die zur Riick- 
wandof f nung hin weisen. 

I 
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Hierdurch kann auch eine Verbindung des Steuerungsraumes mit 
Prozessmodulen auf einfache Weise erfolgen, die im Bereich der 
Prozessplattform angeordnet sind. 

Insgesamt ist es besonders vorteilhaft, wenn auf der Prozess- 
plattform eine Prozessplatte angeordnet ist f die eine zweite 
Mehrzahl von mechanischen Schnittstellen zum ortlich variablen 
Festlegen eines Prozessmoduls zum Handhaben und/oder Bearbeiten 
von bereitgestellten Werkstiicken aufweist. 

Durch diese MaBnahme ergibt sich eine besonders hohe Variabili- 
tat und Flexibilitat beim Anordnungen von Prozessmodulen inner- 
halb der Automat ionszelle. Es versteht sich, dass die Schnitt- 
stellen der Prozessplatte von einem identischen Typ wie die 
Schnittstellen der Schnittstellenplatte ausgebildet sein soli- 
ten. 

Gemafl einer weiteren bevorzugten Ausf uhrungsform ist die Pro- 
zessplatte durch die Offnung in der Ruckwand hindurch montier- 
bar . 

Dies ermoglicht eine flexible Anpassung der Automationszelle an 
unterschiedliche Bearbeitungs- und/oder Handhabungsauf gaben vor 
Ort. Ferner wird hierdurch die Vormontage und Wartung solcher 
Prozessmodule erleichtert, da diese gemeinsam mit der Prozess- 
platte durch die Ruckwandof f nung hindurch entfernbar sind. 

Vorteilhaft ist es ebenfalls, wenn an der zur Prozessplattform 
weisenden Vorderseite des oberen Riickwandteils eine nach vorn 
auskragende Konsole montiert ist r deren Unterseite wenigstens 
eine weitere mechanische Schnittstelle zum Festlegen eines 
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Prozessmoduls zum Handhaben und/oder Bearbeiten von bereitge- 
stellten Werkstiicken aufweist. 

Hierdurch ist es moglich, ein Prozessmodul, insbesondere einen 
Knickarm-Roboter f von unten an der Konsole festzulegen, wodurch 
sich insgesamt eine noch hohere Flexibilitat bei der Anordnung 
der Prozessmodule ergibt. 

Durch die hierdurch niogliche optimierte Anordnung der Prozess- 
module kann die Handhabungs- und/oder Bearbeitungsleistung der 
Automationszelle ebenfalls optimiert werden. 

Ferner ist es vorteilhaft , wenn sich von der Vorderwand zwei 
FiiBe nach vorn erstrecken. 

Hierdurch wird eine erhohte Stabilitat, insbesondere gegeniiber 
Kippmomenten erzielt, die durch Anbringung von Prozessmodulen 
an der Vorderseite des oberen Riickwandteils und/oder an der 
auskragenden Konsole auftreten. 

Es versteht sich dabei, dass es aus Stabilitatsgriinden von 
besonderem Vorteil is*t f wenn die zwei FiiBe starr mit dem Grund- 
gestell, insbesondere mit dessen Riickwand, verbunden sind, um 
die erhotrten Kippmomente aufnehmen zu konnen. 

Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn oberhalb der Fufle und 
in Verlangerung der Seitenwande Einf assungswande angeordnet 
sind f die einen Bereitstellungsraum fiir ein Bereitstellungs- 
modul seitlich einfassen. 
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Durch diese MaBnahme wird ein im Wesentlichen dreiseitig um- 
schlossener Bereitstellungsraum geschaffen, der gegenuber Ein- 
wirkungen von auBen geschutzt ist. 

Insgesamt ist es ferner von Vorteil, wenn an der Vorderwand des 
Grundgestells eine Kabeloffnung zur Durchfuhrung eines Kabel- 
stranges vorgesehen ist, urn das Bereitstellungsmodul mit dem 
Steuerungsraum zu verbinden. 

Hierdurch kann ein Bereitstellungsmodul, das in dem Bereitstel- 
lungsraum vor der Vorderseite angeordnet wird, ohne Kabelsalat 
mit einer Steuereinrichtung verbunden werden. 

Bei der erf indungsgemaBen Handhabungsvorrichtung ist es von 
besonderem Vorteil, wenn das Grundgestell ein Gehause lagert, 
das einen Bereitstellungsraum vor der Vorderwand und einen 
Prozessraum oberhalb der Prozessplattform einschliefit. 

Das Gehause dienst somit zum UmschlieBen des Handhabungs- und 
Bereitstellungsraumes innerhalb der Handhabungsvorrichtung, 
insbesondere zum Personenschutz • 

Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn das Gehause einen vor 
dem Bereitstellungsraum angeordneten Turrahmen aufweist, an dem 
eine Tiir gelagert ist. 

Hierdurch wird auch im fertig montierten Zustand der Hand- 
habungsvorrichtung gewahrleistet, dass insbesondere fur War- 
tungspersonal ein erleichterter Zugang in den Prozessraum mog- 
lich ist. 
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Ferner ist es bevorzugt, wenn das Gehause wenigstens eine Sei- 
tenabdeckung zum seitlichen Abdecken des Prozessraumes auf- 
weist . 

Es versteht sich dabei, dass die Seitenabdeckung und/oder die 
Tur mit Fenstern zum Beobachten des Prozessraumes versehen sein 
konnen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
Oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung darge- 
stellt und werden in der nachf olgenden Beschreibung naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische schematische Ansicht eines 
Grundgestells gemaB der vorliegenden Erfindung von 
schrag vorne; 

Fig, 2 eine perspektivische schematische Ansicht des Grund- 
gestells der Fig. 1 von schrag hinten; 

Fig. 3 eine schematische Explosionsdarstellung einer auf dem 
Grundgestell der Fig. 1 und 2 aufbauenden erfindungs- 
gemaflen Handhabungsvorrichtung; 

Fig. 4 die Handhabungsvorrichtung der Fig. 3 in zusairanenge- 
bautem Zustand in Verbindung mit einem Portal zum Zu- 
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fiihren von Werkstiicken in eine zugeordnete Werkzeug- 
maschine; und 

Fig. 5 eine schematische Darstellung der mit dem erfindungs- 
gemaflen Grundgestell realisierbaren Moglichkeiten des 
Zufiihrens und Abfuhrens von Werkstiicken . 

In den Fig. 1 und 2 ist ein Ausf iihrungsbei spiel eines erfin- 
dungsgemaBen Grundgestells generell mit 10 bezeichnet. 

Das Grundgestell 10 weist eine Vorderwand 12, zwei Seitenwande 
14, 16 und eine Riickwand 18 auf, die einen Steuerungsraum 20 
zur Aufnahme einer nicht dargestellten Steuereinrichtung fur 
die Handhabungsvorrichtung einschlieBen . 

Oberhalb des Steuerungsraums 20 ist eine Prozessplattf orm 22 
vorgesehen, die den Steuerungsraum 20 von oben her abschlieBt. 
Oberhalb der Prozessplattf orm 22 ist ein Prozessraum 23 zum 
Handhaben und/oder Bearbeiten von Werkstiicken eingerichtet . 

Die Riickwand 18 weist einen oberen Riickwandteil 24 auf, der 
sich iiber die Prozessplattf orm 22 hinaus erstreckt. 

Die Riickwand 18 ist als stabile Rahmenkonstruktion mit zwei 
vertikalen Rahmenpf osten 26, 28 ausgebildet. 

Die Rahmenpf osten 26 sind an ihrem oberen Ende durch einen 
oberen Riegel 26 miteinander verbunden. In einem mittleren 
Bereich zwischen dem oberen Riegel 29 und der Prozessplattf orm 
22 ist ein mittlerer Riegel 31 vorgesehen, der die Rahmen- 
pf osten 26, 28 miteinander verbindet. 
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Auf Hohe der Prozessplattform 22 ist ein weiterer unterer Rie- 
gel 33 vorgesehen. An ihrem unteren Ende sind die zwei Rahmen- 
pfosten 26 , 28 uber einen Bodenriegel 27 miteinander verbunden. 

Die Rahmenpfosten 26 , 28 und die Riegel 27 , 29, 31, 33 sind als 
Hohlprofile ausgebildet, vorzugsweise aus Stahl hergestellt und 
sind starr miteinander verbunden, beispielsweise durch Schwei- 
J3en. 

An der Vorderseite des oberen Ruckwandteils 24 ist eine 
Schnittstellenplatte 32 angebracht, die eine Vielzahl von re- 
gelmaBig verteilten Bef estigungspunkten bzw. Schnittstellen 34 
bereitstellt . 

Die Schnittstellenplatte 32 erstreckt sich von dem oberen Rie- 
gel 29 bis zu dem mittleren Riegel 31. 

Durch den mittleren Riegel 31, den unteren Riegel 33 und die 
Rahmenpfosten 26, 28 wird eine Ruckwandof f nung 30 definiert. 

Auf der Prozessplattform 22 sind Lagermittel 36 zum Lagern 
einer Prozessplatte 38 vorgesehen. Die Prozessplatte 38 ist so 
dimensioniert, dass sie horizontal durch die Ruckwandof f nung 30 
hindurch auf die Prozessplattform 22 aufgesetzt werden kann. 
Die Lagermittel konnen wie im dargestellten Fall durch einzelne 
Aufnahmepunkte gebildet sein. In gleicher Weise ist es jedoch 
auch moglich, Langs fiihrungen als Lagermittel vorzusehen, an 
denen die Prozessplatte 38 eingeschoben werden kann. 
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Die Prozessplatte 38 ist mit einer Vielzahl von regelmaflig 
angeordneten Bef estigungspunkten bzw. Schnittstellen 40 verse- 
hen , die in der Regel identisch aufgebaut sind wie die Schnitt- 
stellen 34 der Schnittstellenplatte 32. 

An dem durch die Rahmenpfosten 26 , 28 und die Riegel 2 7 , 29 / 31 
und 33 gebildeten Rahmen sind eine Mehrzahl von Kabelof f nungen 
42 vorgesehen. 

Die Kabelof f nungen 42 ermoglichen es, einen Kabelstrang oder 
mehrere Kabelstrange 44 durch die Rahmenelemente hindurchzuf uh- 
ren, urn nachstehend noch zu erlauternde Prozessmodule mit einer 
Steuereinrichtung im Inneren des Steuerungsraumes 20 zu verbin- 
den. 

In ahnlicher Seite ist an der Vorderwand 12 wenigstens eine 
Kabeloffnung 46 vorgesehen, urn einen Kabelstrang 48 hindurchzu- 
fiihren. Der Kabelstrang 48 dient zum Verbinden einer Steuer- 
einrichtung im Steuerungsraum 20 mit einem vor der Vorderseite 
12 anzuordnenden Bereitstellungsmodul, dessen Funktion nachste- 
hend ebenfalls noch erlautert wird. 

In gleicher Weise bef indet sich an der Vorderseite 12 eine 
mechanische Schnittstelle 50 zum Festlegen des Bereitstellungs- 
moduls • 

Von der Ruckwand 18 erstrecken sich zwei FiiBe 52 r 54 seitlich 
nach vorne, und zwar so, dass sie iiber die Vorderwand 12 hin- 
ausragen. 
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Die FiiBe 52, 54 dienen insbesondere zum Erhohen der Kippstabi- 
litat des Grundgestells 10. Ferner erstrecken sich von der 
Vorderwand 12 in Verlangerung der Seitenwande 14, 16 Einfas- 
sungsplatten 56 bzw. 57. Durch die Einf assungsplatten 56 , 57 
und die Vorderwand 12 wird demzufolge ein Bereitstellungsraum 
55 zum Anordnungen eines Bereitstellungsmoduls definiert. 

Die Einf assungsplatten 56 , 67 konnen einstiickig mit den Seiten- 
wanden 14 , 16 ausgebildet sein, um die Stabilitat des Grund- 
gestells 10 weiter zu erhohen. 

Auf der Oberseite der vorstehenden Teile der FuJ3e 52 f 54 konnen 
ferner Lagerpunkte 58 zum Lagern eines Bereitstellungsmoduls 
vorgesehen sein. 

Bei 60 sind in schematischer Weise Verankerungspunkte angedeu- 
tet, mit denen sich das Grundgestell 10 in konstruktiv iiblicher 
Weise am Boden verankern lasst. 

In Fig. 2 ist ferner gezeigt f dass sich die durch den unteren 
Riegel 33 , den Bodenriegel 27 und die Rahmenpfosten 26, 28 
gebildete Offnung des Steuerungsraumes 20 durch eine Tiir 62 
verschlieBen lasst , um so den Steuerungsraum allseits abzu- 
schlieJ3en. 

Zur Erhohung der Stabilitat konnen zwei Stiitzrahmenteile 64 
vorgesehen sein f die sich von den Rahmenpfosten 26 , 28 nach 
vorne erstrecken und die die Prozessplattform 22 von unten 
abstutzen. Ferner konnen zur weiteren Erhohung der Stabilitat 
Vertikalstiitzen 66 vorgesehen sein, die die freien Enden der 
Stiitzrahmenteile 64 auf den FiiBen 52 bzw. 54 abstutzen. 
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Bei 68 ist ferner in schematischer Weise angedeutet, dass die 
Hohlprof ilteile des Rahmens der Ruckwand 18 iiber Turen Oder 
ahnliches zumindest abschnittsweise zuganglich sein konnen, um 
das Hindurchfadeln von Kabelstrangen zu erleichtern. 

Insgesamt ist f estzustellen, dass das Grundgestell 10 eine hohe 
Festigkeit und Stabilitat besitzt, und zwar durch die stabile 
Konstruktion des Rahmens der Ruckwand 18 und der FiiBe 52 , 54 
sowie optionalerweise der Stutzrahmenteile 64 und der Vertikal- 
stiitzen 66. Diese Elemente sind fest miteinander verbunden 
(z.B. durch SchweiBen) und bilden das „Skelett" des Grund- 
gestells . 

Durch das Bereitstellen der Riickwandof fnung 30 ist der Prozess- 
raum 23 von alien vier Seiten frei zuganglich. Hierdurch wird 
eine hohe Flexibilitat hinsichtlich des Bereitstellens und 
Ausschleusens von Werkstiicken sowie hinsichtlich des Zufiihrens 
von Werkstiicken zu einer Werkzeugmaschine und Ruckfuhrens von 
der Werkzeugmaschine realisiert. 

SchlieJ31ich ergibt sich durch die Schnittstellenplatte 32 an 
der Ruckwand 18 sowie durch die bevorzugt vorgesehene Prozess- 
platte 30 mit den jeweiligen Schnittstellen 34 r 38 eine groBe 
Flexibilitat hinsichtlich des Anbringens von Prozessmodulen zum 
Handhaben und/oder Bearbeiten von Werkstiicken. 

Da die Prozessplatte 38 iiber die Of fnung 30 einsetzbar ist, 
konnen Prozessmodule an der Prozessplatte 38 vormontiert wer- 
den. Hierdurch wird die Montage der auf dem Grundgestell 10 
aufbauenden Handhabungsvorrichtung vereinfacht. 
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An Hand der Fig. 3 und 4 wird ein typisches Anwendungsbeispiel 
einer erf indungsgemaBen Handhabungsvorrichtung 70 erlautert, 
wie sie sich mit dem erf indungsgemaBen Grundgestell 10 aufbauen 
lasst. 

Die Handhabungsvorrichtung 70 der Fig. 3 und 4 basiert auf dem 
Grundgestell 10 der Fig. 1 und 2. An dem vorderen Ende der FuBe 
52 , 54 wird ein umgekehrt U-formiger Tiirrahmen 72 gelagert. Die 
Oberseite des Turrahmens 72 liegt etwa auf der Hohe der Ober- 
seite der Ruckwand 18. 

An dem Tiirrahmen 72 lasst sich eine Tur 74 schwenkbar montie- 
ren, wie es schematisch bei 74' in Fig. 3 gezeigt ist. 

Die Tiir 74 ist horizontal zweigeteilt. Ein oberer Teil weist 
ein Beobachtungsfenster 7 6 auf. Der untere Turteil weist zwei 
nach vorne auf schwenkbare Flugelturen 78 auf. 

Die Flugelturen 78 lassen sich bei geschlossener Tiir 74 offnen, 
wie es schematisch bei 78' gezeigt ist. 

An der Schnittstellenplatte 32 ist eine nach vorne auskragende 
Konsole 80 befestigt, und zwar etwa in der Mitte oben. Die 
Konsole 80 stiitzt sich an ihrem freien Ende auf der Oberseite 
des Turrahmens 72 ab. 

Die von vorne gesehen rechte Seite der Handhabungsvorrichtung 
70 ist mit einer Seitenabdeckung 82 verschlossen, die ein Fens- 
ter 84 zum Beobachten des Prozessraumes 23 auf weist. 
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An der Unterseite der Konsole 80 ist ein Knickarm-Roboter , 
insbesondere ein 6-Arm-Roboter 86 montiert. 

Der Knickarm-Roboter 86 bildet ein Handhabungsmodul zum Hand- 
haben von Werkstucken innerhalb der Handhabungsvorrichtung 70. 

Bei 88 ist ein Bearbeitungsmodul in schematischer Weise ange- 
deutet, das auf der Prozessplatte 38 vormontiert worden ist. 

Das Bearbeitungsmodul 88 dient beispielsweise zum Ausfuhren von 
Vor- Oder Nachbearbeitungsprozessen an den Werkstucken , bevor 
sie in die zugeordnete Werkzeugmaschine uberfuhrt werden bzw. 
hiervon zuruckkehren. Bei dem Bereitstellungsmodul 88 kann es 
sich beispielsweise um ein Entgratungsmodul handeln. 

Wie es in Fig. 4 gezeigt ist, ist in dem Bereitstellungsraum 55 
ein Bereitstellungsmodul 90 festgelegt. 

Das Bereitstellungsmodul 90 dient zur Aufnahme von zwei Palet- 
tenstapeln 92, 94 , die beispielsweise mittels eines Paletten- 
handhabungswagens iiber die Flugeltiiren 78 in das Bereitstel- 
lungsmodul 90 eingefahren bzw. aus diesem herausgef ahren werden 
konnen . 

Somit befindet sich innerhalb des Bereitstellungsraumes 55 ein 
erster Stapel 92 von Paletten bzw. Werkstiicktragern 96 und ein 
zweiter derartiger Stapel 94 . 

Typischerweise enthalt der eine Stapel 92 zu bearbeitende Werk- 
stiicke, und bearbeitete Werkstiicke werden auf dem zweiten 
Stapel 94 abgelegt. 
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In Fig. 4 ist ferner gezeigt, dass an der Schnittstellenplatte 
34 ein Handhabungsportal 100 montiert ist, das eine Verbindung 
zu der zugeordneten Werkzeugmaschine schafft. 

An der Seite, an der das Handhabungsportal 100 aus der Hand- 
habungsvorrichtung 70 austritt, ist keine Seitenabdeckung 82 
montiert, Es versteht sich jedoch, dass alternativ auch eine 
kleinere Seitenabdeckung 82 montiert werden kann. 

Bei 102 ist in Fig. 4 eine Wartuhgsof f nung gezeigt/ urn unmit- 
telbaren Zugriff auf Steuerungsmodule in dem Steuerungsraum 20 
zu gewahren. 

Die Betriebsweise der Handhabungsvorrichtung 70 ist im Stand 
der Technik generell bekannt. Daher wird diese im Folgenden nur 
kurz beschrieben. 

Zu bearbeitende Werkstucke werden auf gestapelten Werkstiicktra- 
gerpaletten 96 liber die Fliigeltiiren 78 in das Bereitstellungs- 
modul 90 eingefahren. Der Knickarm-Roboter 86 entnimmt jeweils 
ein Werkstuck von dem Palettenstapel 92 und ubergibt dieses 
entweder an das Bearbeitungsmodul 88 zur Vorbearbeitung oder 
unmittelbar an einen Werkstuckwechsler 101 des Handhabungs- 
portals 100. Das Werkstuck wird dann mittels des Handhabungs- 
portals 100 zu der zugeordneten (nicht dargestellten) Werk- 
zeugmaschine iiberfuhrt. Dort wird es von dem Werkstuckwechsler 
101 zur Bearbeitung eingespannt. Hiernach oder gleichzeitig 
hiermit wird ein bereits bearbeitetes Werkstuck von dem Werk- 
stuckwechsler 101 zuruck zu der Handhabungsvorrichtung 70 
transport iert. Dort wird es von dem Knickarm-Roboter 86 iiber- 
nommen. Danach wird es entweder unmittelbar auf den zweiten 
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Palettenstapel 94 abgelegt oder zuvor einer Nachbearbeitung in 
einem Bearbeitungsmodul 88 unterzogen. 

Es versteht sich, dass neben dem dargestellten Bearbeitungs- 
modul 88 weitere Bearbeitungsmodule auf der Prozessplatte 38 
und/oder an der Schnittstellenplatte 32 festgelegt werden kon- 
nen. 

Die gezeigte Handhabungsvorrichtung 70 ist, wie gesagt, nur ein 
Beispiel einer Vielzahl von unterschiedlichsten Handhabungs- 
vorrichtungen, die sich auf der Grundlage des Grundgestells 10 
aufbauen lassen. 

So versteht sich, dass das Handhabungsportal 100 in gleicher 
Weise zur anderen Seite aus der Handhabungsvorrichtung 7 0 aus- 
treten kann. Ferner kann das Handhabungsportal 100 auch zur 
Verkettung von Werkzeugmaschinen durch die Handhabungsvorrich- 
tung 70 hindurchtreten und zwei gegenuberliegende Werkzeug- 
maschinen miteinander verketten. 

Ferner versteht sich, dass die Handhabungsvorrichtung 70 auch 
vollkommen ohne Handhabungsportal 100 aufgebaut werden kann, 
dann namlich, wenn die Handhabungsvorrichtung 70 in unmittel- 
barer Nachbarschaf t zu einer Werkzeugmaschine aufgestellt wird. 
Dann kann beispielsweise ein Handhabungsmodul, wie ein Knick- 
arm-Roboter, am seit lichen auBeren Rand der Schnittstellenplat- 
te 32 montiert werden, um Werkstiicke unmittelbar an die Werk- 
zeugmaschine zu ubergeben bzw, sie dort einzuspannen • 

In gleicher Weise versteht sich, dass die Bereitstellung von 
Werkstucken uber Schubladenmodule erfolgen kann, die an Stelle 
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des gezeigten Paletten-Bereitstellungsmoduls 90 in dem Bereit- 
stellungsraum 55 angeordnet werden. Derartige Schubladenmodule 
sind im Stand der Technik an sich bekannt. 

Auch versteht sich, dass zur Bereitstellung von Werkstiicken 
Stau- Oder Taktbander vorgesehen werden konnen, die entweder 
seitlich parallel oder hinter der Riickwand 18 an der Hand- 
habungsvorrichtung 70 vorbeigef iihrt werden, derart, dass ein 
entsprechend positionierter Knickarm-Roboter die Werkstiicke 
leicht hiervon entnehmen kann. 

Auf Grund des flexiblen modularen Aufbaus, basierend auf dem 
erfindungsgemaBen Grundgestell 10 , ist es moglich, eine Hand- 
habungsvorrichtung 70 vor Ort auf einfache Weise umzuriisten, urn 
die Handhabungsvorrichtung ftir eine neue Applikation einzurich- 
ten. Beispielsweise kann es vorkommen, dass eine Werkzeug- 
maschine gegen eine solche einer neueren Generation ausge- 
tauscht wird. Dann mussen gegebenenf alls die Handhabungsmodule 
und Bearbeitungsmodule in der Handhabungsvorrichtung 70 ver- 
setzt oder ausgetauscht werden. Dies stellt auf Grund der fle- 
xiblen Schnittstellenplatte 32 und der flexiblen Prozessplatte 
38 kein Problem dar. 

Demzufolge ist es fur derartige Umrustarbeiten nicht notwendig, 
die Handhabungsvorrichtung zum Hersteller zu transportieren • 

Fig. 5 zeigt schematisch die verschiedenen Moglichkeiten des 
Bereitstellens von Werkstiicken (einfacher Pfeil) sowie des 
Zufvihrens von Werkstiicken zu einer zugeordneten Werkzeugmaschi- 
ne (Doppelpfeil) . 
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Grundgestell (10) fur eine modular aufbaubare Handhabungs- 
vorrichtung (70), insbesondere fur eine Automationszelle 
(70), die zum Verbund mit wenigstens einer Werkzeugmaschi- 
ne ausgelegt ist, mit 

einer Vorderwand (12), einer Ruckwand (18) und Sei- 
tenwanden (14, 16), die einen Steuerungsraum (20) fiir 
eine Steuereinrichtung einschliefien, wobei oberhalb 
des Steuerungsraumes (20) eine Prozessplattf orm (22) 
eingerichtet ist, 

wobei die Vorderwand (12) wenigstens eine mechanische 
Schnittstelle (50) zum Festlegen eines Bereitstel- 
lungsmoduls (90) aufweist, das zum Bereitstellen von 
Werkstiicken dient, und 

wobei die Ruckwand (18) einen oberen Ruckwandteil 
(24) aufweist, der uber die Prozessplattf orm (22) 
hinausragt und an seiner zur Prozessplattf orm (22) 
weisenden Vorderseite eine erste Mehrzahl von mecha- 
nischen Schnittstellen ( 34 ) zum ortlich variablen 
Festlegen eines Prozessmoduls (86; 100) zum Handhaben 
und/oder Bearbeiten von bereitgestellten Werkstiicken 
aufweist, wobei das obere Ruckwandteil (24) ferner 
eine Offnung (30) aufweist, die oberhalb der Prozess- 
plattf orm (22) angeordnet ist. 
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Grundgestell nach Anspruch 1, wobei das obere Riickwandteil 
(24) als Rahmen ausgebildet ist, an dessen Vorderseite 
eine Schnittstellenplatte (32) festgelegt ist, die die 
erste Mehrzahl von mechanischen Schnittstellen (34) auf- 
weist . 

Grundgestell nach Anspruch 1 oder 2, wobei das obere Ruck- 
wandteil (24) als Rahmen ausgebildet ist und wenigstens 
ein Rahmenteil (26, 28, 29) als Hohlprofil zur Aufnahme 
von Kabelstrangen (44) ausgebildet ist. 

Grundgestell nach Anspruch 3, wobei zwei seitliche Rahmen- 
pfosten (26, 28) des oberen Riickwandteils (24) als Hohl- 
profile zur Aufnahme von Kabelstrangen (44) ausgebildet 
sind. 

Grundgestell nach Anspruch 4, wobei die Ruckwandof f nung 
(30) seitlich durch die Rahmenpf osten (26, 28) begrenzt 
ist . 

Grundgestell nach einem der Anspriiche 3 - 5, wobei wenigs- 
tens ein Hohlprofil (26 , 28, 29) des oberen Riickwandteils 
(24) eine Kabeloffnung (42) zur Durchfuhrung eines Kabel- 
stranges (44) aufweist, um den Steuerungsraum (20) mit 
einem Prozessmodul (80, 86; 100) zu verbinden. 

Grundgestell nach Anspruch 5 und 6, wobei Kabelof f nungen 
(42) an jenen Seiten der Rahmenpf osten (26, 28) vorgesehen 
sind, die zur Ruckwandof f nung (30) hin weisen. 
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8. Grundgestell nach einem der Anspruche 1 — 7, wobei auf der 
Prozessplattform (22) eine Prozessplatte (38) angeordnet 
ist, die eine zweite Mehrzahl von mechanischen Schnitt- 
stellen (40) zum ortlich variablen Festlegen eines Pro- 
zessmoduls (88) zum Handhaben und/oder Bearbeiten von be- 
reitgestellten Werkstiicken aufweist. 

9. Grundgestell nach Anspruch 8, wobei die Prozessplatte (38) 
durch die Offnung (30) in der Riickwand (18) hindurch mon- 
tierbar ist. 

10. Grundgestell nach einem der Anspruche 1 — 9, wobei an der 
zur Prozessplattform (22) weisenden Vorderseite des oberen 
Ruckwandteils (24) eine nach vorn auskragende Konsole (80) 
montiert ist, deren Unterseite wenigstens eine weitere me- 
chanische Schnittstelle zum Festlegen eines Prozessmoduls 
(86) zum Handhaben und/oder Bearbeiten von bereitgestell- 
ten Werkstiicken aufweist. 

11. Grundgestell nach einem der Anspruche 1 — 10, wobei sich 
von der Vorderwand (12) zwei FiiBe (52, 54) nach vorn 
erstrecken. 

12. Grundgestell nach Anspruch 11, wobei oberhalb der FiiBe 
(52, 54) und in Verlangerung der Seitenwande (14, 16) Ein- 
fassungswande (56, 57) angeordnet sind, die einen Bereit- 
stellungsraum (55) fur ein Bereitstellungsmodul (90) seit- 
lich einf assen . 
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13. Grundgestell nach einem der Anspruche 1 — 12, wobei an der 
Vorderwand (12) eine Kabeloffnung (46) zur Durchfiihrung 
eines Kabelstranges (48) vorgesehen ist, urn ein Bereit- 
stellungsmodul (90) mit dem Steuerungsraum (20) zu verbin- 
den. 

14* Handhabungsvorrichtung (70), insbesondere Automat ions zelle 
(70) , die zum Verbund mit wenigstens einer Werkzeugmaschi- 
ne ausgelegt ist, mit einem Grundgestell (10) nach einem 
der Anspruche 1 — 13. 

15. Handhabungsvorrichtung nach Anspruch 14, wobei das Grund- 
gestell (10) ein Gehause (72, 74, 82) lagert f das einen 
Bereitstellungsraum (55) vor der Vorderwand (12) und einen. 
Prozessraum (23) oberhalb der Prozessplattf orm (22) ein- 
schlieBt. 

16. Handhabungsvorrichtung nach Anspruch 15 , wobei das Gehause 
(72, 74 , 82) einen vor dem Bereitstellungsraum (55) ange- 
ordneten Tiirrahmen (72) aufweist, an dem eine Tlir (74) ge- 
lagert ist. 

17. Handhabungsvorrichtung nach Anspruch 15 oder 16 , wobei das 
Gehause (72, 74, 82) wenigstens eine Seitenabdeckung (82) 
zum seit lichen Abdecken des Prozessraumes (23) aufweist. 
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Zusammenf assuno 

Es wird vorgeschlagen ein Grundgestell (10) fur eine modular 
aufbaubare Handhabungsvorrichtung (70) , insbesondere fur eine 
Automationszelle (70), die zum Verbund mit wenigstens einer 
Werkzeugmaschine ausgelegt ist, mit 

einer Vorderwand (12), einer Riickwand (18) und Seiten- 
wanden (14, 16), die einen Steuerungsraum (20) fur eine 
Steuereinrichtung einschlieBen, wobei oberhalb des Steue- 
rungsraumes (20) eine Prozessplattf orm (22) eingerichtet 
ist, 

wobei die Vorderwand (12) wenigstens eine mechanische 
Schnittstelle (50) zum Festlegen eines Bereitstellungs- 
moduls (90) aufweist, das zum Bereitstellen von Werk- 
stiicken dient, und 

- wobei die Riickwand (18) einen oberen Ruckwandteil (24) 
aufweist, der liber die Prozessplattf orm (22) hinausragt 
und an seiner zur Prozessplattf orm (22) weisenden Vorder- 
seite eine erste Mehrzahl von mechanischen Schnittstellen 
(34) zum ortlich variablen Festlegen eines Prozessmoduls 
(86; 100) zum Handhaben und/oder Bearbeiten von bereitge- 
stellten Werkstucken aufweist, wobei das obere Ruckwand- 
teil (24) ferner eine Offnung (30) aufweist, die oberhalb 
der Prozessplattform (22) angeordnet ist (Fig. 1). 
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